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@ Verfestigte GebUde aus textilen Materiallen. 

@ Verfestigte Gebilde aus textilen Materiallen werden 
dadurch hergestelit, daB auf ein textiles Material, bezogen 
auf Festharz, 1 bis 250 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 100 
Gew.-%, eines Melamin-Formaldehyd-Vorkondensats mit 
einem Motverhaltnls Melam1n:Formaldehyd = 1:(0,8 bis 
1,26), vorzugsweise 1 :(1,01 bis 1,2), in fiussiger Oder fester 
Form, gegebenenfails in Gegenwart von 0,1 bis 5 Gew.-%, 
bezogen auf Festharz, eines latenten Harters aufgebracht 
wird und das Material, gegebenenfails hach einer Zwi- 
schensinterung oder Zwischentroclcnung, bei einem Ober- 
druck von 1 bis 200 bar undTemperaturen von 130bts220**G 
verpreSt und gegebenenfails dabei gleichzeitig dreidimen- 
sional verformt wird. 
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Dr.Eu/St 

Verfestigte Gebilde aus textilen Materialien 

Verfestigte Gebilde aus textilen Materialien kSnnen dadurch 
hergestellt werden, dafi auf das Fasermaterial ein duropla- 
stisch aushartbares Bindemittel in flussiger oder fester Form 
aufgebracht und das Gebilde, gegebenenfalls nach einer Trock- 
nung, der Einwirkung von erhShter Temperatur und erhdhtem 
Druck ausgesetzt vird, Dabei hartet das Bindemittel durch du- 
roplastische Vernetzung aus und bewirkt eine Verfestigung des 
Fasermaterials. Die Einwirkung erhShter Temperatur und er- 
hdhten Drucks kann auch mit einem Verformungsprozefi verbunden 
werden. 

Geeignete Bindemittel sind zum Beispiel Vorkondensate des 
Formaldehyds mit Phenolen, mit Harnstoff oder mit Melamin. 
Auch vernetzbare Epoxyde oder Isocyanate kSnnen als derartige 
Bindemittel verwendet werden. Bindemittel auf der Basis von 
Phenol-Formaldehyd-Vorkondensaten verleihen den damit herge- 
stellten verfestigten Faserstoff gebilden einen Geruch nach 
Phenol, eine oft st5rende Eigenfarbung und eine leichte Brenn- 
barkeit, so daU die Verwendung derar tiger Bindemittel nur auf 
Anwendungsgebiete beschrankt ist, bei denen die vorgenannten 
Eigenschaften toleriert werden kCnnen. Bei den Bindemitteln 
auf der Basis von Aminoplastharzen wird nach der Verfestigung 
des Gebildes noch langsam und stetig Formaldehyd frei, was 
einerseits Schwund verursacht, andererseits aber auch aus 
physiologischen Grtinden fttr viele Gebiete den Einsatz derar- 
tiger Bindemittel verbietet. Epoxyde und Isocyanate sind Zwei- 
kompgfnentensysteme und entsprechend schwierig zu verarbeiten. 

Es wurde nun gefunden, dafi sich verfestigte Gebilde aus tex- 
tilen Materialien, die durch Aufbringung eines Melamin-Form- 
aldehyd-Vorkondensates und anschliefiende Einwirkung von er- 
hohter Temperatur und erhohtem Druck verfestigt worden sind 
und sich durch einen extrem geringen Gehalt an freiem oder 
frei werdendem Formaldehyd auszeichnen, herstellen lassen, 
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wenn als Melamln-Formaldehyd-Vorkondensat ein solches mit 
einem Mol-Verhaitnis Melanin : Formaldehyd = l : (o,8 bis 
1,26), vorzugswelse 1 : (1,01 bis 1,2), verwendet wird. 



Melamin-Formaldehyd-Vorkondensate mit einem MolverhSltnis 
Melanin : Formaldehyd = 1 : (0,8 bis 1,26), vorzugswelse 
1 : (1,01 bis 1,2), lassen sich dadurch herstellen, daB Me- 
lanin in waBriger LSsung bzw. Suspension mit Formaldehyd in 
Molverhaitnis 1 : (0,8 bis 1,26), vorzugsweise 1 : (1,01 
bis 1,2), bei einem pH-Wert von 7 bis 11, vorzugsweise 7,5 
bis 10,5, auf Tenperaturen von 105** bis 160°C, vorzugsweise 
110 bis 130°C, erhitzt wird. 

Die nach der vorliegenden Erfindung als Bindemittel verwende- 
ten Harze kflnnen auch nodifiziert sein. Die Modifizierung ge- 
schieht wie bei der Herstellung anderer modiflzierter Harze 
dadurch, dafi an sich bekannte Modlfizierungsmittel einzeln 
Oder in Gemisch niteinander vor, wfihrend oder nach beendeter 
Kondensation zugesetzt werden. Geeignete Modlfizierungsnittel 
sind beispielsweise: Carbonsfiureamidei wie Acetanid, Propion- 
amld, Benzanid; Sulfonamide^ wie Benzolsulfonamid, p-Toluol- 
sulfonamidj Glykole^ wie Ethylenglykol, Propylenglykbl-1,2 
und Propylenglykol-1,3, Butandiol-1,2, Butandiol-1,3 und 
Butandiol-1,4; telomere Glykole^ wie z.B. Diethylenglykol, 
Triethylenglykol, Tetraethy lenglykol , Dipropylenglykol, Tri- 
propylenglykol , Tetrapropylenglykol ; Polyglykole ; ferner 
Polyglyzerin; Trimethylolpropan; Pentaerythrit ; Zucker, wie 
Glucose; polymere Zucker, wie z.B. Starke oder deren Derivate; 
Glykolether, wie Propylenglykolmonoethylether, Dipropylengly- 
kolmonoethylether, Tripropylenglykolmono-methyl- oder 
-ethylether; ferner Alkolhole, wie Methanol, Ethanol; 
Lactame, wie 6-Caprolactam; Methylenbisformamid; Umsetzungs- 
produkt aus Formaldehyd, Pormamid und e-'caprolactam; Methylen- 
his-aciTlamid; Alkali- oder Erdalkallsalze der Amidosulf osSure, 
insbesondere das Natriumsalz der . Amidosulf osfiure. Als Modlfi- 
zierungsmittel kUnnen auch andere Aminoplastbildner und ihre 
Derivate allein oder im Gemisch miteinander, zum Beisplel Ham- 



stoff, Thioharnstoff , Propyl enharnstof f , Ethylenharnstof f , 
Glyoxalharnstof £ , Acetoguanamin , Pormoguanamin, Benzoguanamin, 
Adipo-bisguanamin etc, verwendet verden. Bezogen auf das Ge- 
samtgewicht des eingesetzten Melamins und Formaldehyds (Form- 
aldehyd 100%ig gerechnet) werden O bis 25 Gev.%, vorzugs- 
veise O bis 15 Gew.%, Modif izierungsmittel verwendet. 

Da bei der Herstellung der erf indungsgemSfi verwendeten Mela- 
min-Formaldehyd-Vorkondensate die Reaktionstemperaturen Uber 
dem Siedepunkt des Wassers llegen, wird die Kondensation in 
einem geschlossenen Druckgefafi (Autoklav) unter dem sich 
einstellenden Uberdruck, zweckmafiigerweise unter RUhren, vor- 
genommen. Der Formaldehyd wird normalerweise in Form der tib- 
lichen 39%igen wSfirigen Lfisung eingesetzt. Aber auch wSBrlge 
L6sungen von ParaforToaldehyd Oder hdher- oder niedriger-kon- 
zentrierte FormaldehydlSsungen kSnnen eingesetzt werden. Die 
Konzentration des Formaldehyds in der wSfirigen LOsung des 
Reaktionsansatzes kann 10 bis 30 Gew.% betragen. 

Der bei der Kondensation elnzuhaltende pH-Wert von 7 bis 11, 
vorzugsweise 7,5 bis 10,5, wird durch Zusatz von geeigneten 
alkalisch reagierenden anorganischen oder organischen Ver- 
bindungen eingestellt. Derartige anorganische Verbindungen 
sind zum Beispiel Alkalihydroxide, wie Natrium-, Kalium- 
oder Lithiumhydroxid, oder Alkalicarbonate, wie Natrium- 
oder Kaliumcarbonat. Geeignete organische Verbindungen sind 
zum Beispiel Aminoalkohole, vorzugsweise tertiare Aminoalko- 
hole, wie z.B. Aminoethanol, 3-Aminopropanol , N-Methylamino- 
ethanol, N-Ethylaminoethanol, N,N-Dimethylaminoethanol, 
N,N-Diethylaminoethanol, N,N-Dipropylaminoethanol, N,N-Di- 
methyl-, -diethyl- oder -dipropylaminopropanol. Auch Mischun- 
gen verschledener geeigneter alkalisch reagierender Ver- 
bindungen kdnnen eingesetzt werden, wie zum Beispiel ein Ge- 
misch aus Kaliumcarbonat und N,N-Dimethylaminoethanol. Die 
zur Einstellung des pH-Wertes benutzten Verbindungen k5nnen 
dem Reaktionsansatz selbstverstSndlich auch in Form einer 
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wSfirigen L6sung zugesetzt werden. Zur Einstellung des pH-Wer- 
tes sind normalerweise zum Belspiel von den Alkalihydroxiden 
ca. 0,005 bis 0,1 Gew.% und den tertiSren Amlnoalkoholen ca. 
0,5 bis 2 Gew.%, bezogen auf das Gewicht des Melamins, er- 
f order lich. 

Bei der Herstellung der erf indungsgemfifi zu verwendenden 
Melamin-Formaldehyd-Vorkondensate tritt bei den angegebenen 
Reaktionsbedingungen auch ohne Zusatz von Modlf izierimgs- 
mitteln eine verhaitnlsmafiig rasche Aufl6sung des Melamins 
ein. Nach Erreichen der Kondensationstemperatur ist das 
Melamin schon nach 5 bis 10 Minuten aufgelOst. Nach der Auf- 
lesung des Melamins nimmt bei weiterer Kondensation die Was- 
serverdUnnbarkeit des Ansatzes ab. 

Wenn bei der Herstellung der erfindungsgemSfi verwendeten 
Melamin-Formaldehyd-Vorkondensate zur Modif izierung ein 
Alkali- Oder Erdalkalisalz der Amidosulfos^ure 
in Mengen von weniger als 1 Gew.%, bezogen auf das Gesamtge- 
wicht Melamin + Formaldehyd (100%ig), zur Anwendung kommt, 
dann wird normalerweise so lange weiterkondensiert, bis die 
fertige Harzlosung eine WasserverdUnnbarkeit von 1 : (0,1 
bis 4), vorzugsweise 1 :(o,l bis 3,5), erreicht hat. Bei der 
Bestiramung der WasserverdUnnbarkeit wird bekanntlich ein ab- 
gemessenes Volumen Harz bei einer Temperatur von 20°C bis zum 
Auftreten einer dauernden Trubung mit Wasser titriert. Die 
Angabe Wasserverdiinnbarkeit 1 : 0,1 besagt somit zum Beispiel, 
dafi beim Vermischen von 1 Volumenteil Harz mit 0,1 Volumen- 
teil Wasser eine dauernde Trtibung eintritt. Wenn man ein Harz 
mit einer WasserverdUnnbarkeit von zum Beispiel 1 : 0,1 her- 
stellen will, darf man jedoch nicht so lange kondensieren, 
bis eine Harzprobe diese WasserverdUnnbarkeit zeigt, sondern 
man mu6 die Kondensation bereits vorher durch rasche Er- 
niedrigung der Temperatur abbrechen, well wahrend der Ab- 
kUhlung noch eine Nachkondensation eintritt. Die Wasserver- 
dUnnbarkeit, bei der die Kondensation abzubrechen ist, kann 
leicht durch Vorversuche bestimmt werden. 
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Wenn bei der Herstellung der erf indungsgemafi verwendeten Me- 
lamin-Formaldehyd-Vorkondensate zur Modif izierung ein Alkali- 
oder Erdalkalisalz der Amidosulfos£Lure in Mengen von mehr als 
7,5 Gew.%, bezogen auf das Gesamtgewicht Melamin + Formalde- 
hyd (100%ig)y zur Anwendung kommt, dann kann auch so lange 
kondensiert verden, bis eine unbegrenzte Wasserverdtinnbar- 
kelt erreicht ist. Bei einer Modif izierung mit Salzen der 
Amidosulf os^ure in Mengen von 1 bis 7,5 Gew.% h£Lngt es von 
der Art und Menge der tibrigen Modif izierungsmittel ab, ob 
eine unbegrenzte Wasserverdunnbarkeit erreicht werden kann. 
Gegebenenfalls vird auch in diesen Fallen auf eine Wasserver- 
dunnbarkeit von 1 : (0,1 bis 4), vorzugsweise von 1 : (0,1 
bis 3,5) kondensiert. 

Im allgemeinen werden bei der Herstellung der erf indungsgemafi 
zu verwendenden Harze die Konzentrationen der Ausgangskompo- 
nenten so gewahlt, daS etwa 50%ige Harzlosungen entstehen. 
Die erhaltenen Harzlosungen konnen direkt als Bindemittel ver- 
wendet werden, sie konnen jedoch auch vorteilhaf terweise bis 
zur Anwendung in feste Form tiberfUhrt werden. Dies geschieht 
durch Trocknung nach ublichen Methoden, zum Beispiel unter 
vermindertem Druck bei 50^C. Die SprUhtrocknung ist besonders 
vorteilhaft, well dabei gleichzeitig auch eine Pulverisierung 
des Harzes eintritt. Vorteilhaf t fUr die SprUhtrocknune: ist 
es, dafi die entstehenden Pulverharze, auch wenn sie hochmo- 
difiziert sind, hohe Erweichungspunkte besitzen. 

Als Ausgangsmaterial fUr die erf indungsgeraaSen, verfestigten 
Gebilde aus textilen Materialien sind Gewebe, Gewirke, Ge- 
stricke, Vliese, Matten, Filze und dergleichen aus natUr li- 
chen Oder synthetischen anorganischen, insbesondere aber aus 
organischen Materialien, geeignet. Geeignete anorganische 
Materialien sind zum Beispiel Glas-, Quarz-, Stein- oder 
Schlackenwolle, Fasern aus Asbest oder Graphit. Geeignete 
organische Materialien sind zum Beispiel Cellulose, Wolle, 
Seide, Polyamid, Polyester, Polypropylen, Polyacrylnitril. 
Die Materialien liegen in den zu verfestigenden textilen 
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Materialien in fiachiger Ausdehnung, mlt Dicken bis zu eini- 
gen Zentimetern vor. 

In den zu verfestigenden Gebilden kttnnen die Materialien in 
Form von FSden, vie zum Belspiel in Gewirken, Gestricken Oder 
Wirrvliesen, in Form von Fasern Oder Bfindchen, vie zum Bei- 
spiel in Filzen, Vliesen oder Matten, oder in Form von Flok- 
ken Oder Schnitzeln, vie zum Beispiel in ReiSwollbahnen, 
vorliegen. 

Auf das zu verfestigende Gebilde, das in Sttickform oder in 
Form einer unendlichen Bahn vorliegt, wird das erfindungsge- 
mSB zu verwendende Bindemittel in Form eines Pulvers oder 
Granulats oder einer L5sung aufgebracht. Die Lttsung kann 
direkt aus der Herstellung der Melamin-Formaldehyd-Vorkon- 
densate stammen, oder sie kann durch Wiederauf ISsen des 
Pulverharzes in Wasser oder einem niederen Alkohol erhalten 
werden. Normalerweise kommen 1 bis 60 gew.%ige wSfirige, 
alkoholische oder wSfirig/alkoholische L5sungen des Binde- 
mittels zur Anwendung. Auf das zu verfestigende, gegebenen- 
falls in vorfestigter Form vorliegende, Gebilde werden, 
bezogen auf Festharz, normalerweise 1 bis 250 Gew.%, 
vorzugsweise 10 bis 100 Gew.%, Bindemittel aufgebracht. 
Bei Verwendung eines Pulverharzes oder Granulats erfolgt 
die Aufbringung zum Beispiel durch Aufpudern oder AufstSu- 
ben, bei Verwendung einer LSsung des Bindemittels durch Auf- 
spritzen, Aufspriihen, Aufpflatschen, Aufschaumen, Aufrakeln 
Oder Tr^nken. Palls kelne TrSnkung erfolgt, kann das Binde- 
mittel auf eine oder beide Oberflfichen des fiachigen Gebildes 
aufgebracht werden. 

Die erfindungsgemafi zu verwendenden Bindemittel zeigen 
bei der Verarbeitung ein hohes FlieBvermogen, sind jedoch 
weniger reaktiv als Harze mit hOherem Formaldehydanteil. 
Deshalb ist es normalerweise zweckmafiig, dem auf zubringenden 
Bindemittel an sich bekannte latent wirkende Barter zuzu- 
setzen, um bei der spfiteren AushSrtung die Hfirtungsgeschwin- 
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digkeit zu beschleunigen. Derartige latente HSrter sind 
latente Saurespender , das heifit Verbindungen, die unter den 
Bedingungen der AushS-rtung der Harze sauer wirkende Stof fe 
abspalten, Geelgnete HSrter sind zum Beispiel: Melaminsalze 
organischer SSuren, wie zum Beispiel Melaminphthalat, 
Melaminoxalat, Melaminacetat; das Morpholinsalz der p-Toluol- 
sulfonsSure; Arylsulfonsaureester , wie zum Beispiel p-Toluol- 
sulfonsaure-methyl-, -ethyl-, oder -phenyl-ester ; Anhydride 
organischer Saur en, wie BernsteinsSure-anhydrid; PhthalsSure- 
anhydrid, Maleinsaure-anhydrid, Benzoltetracarbonsaure-anhy- 
drid; Polyphosphorsaureester ; Chloride, Nitrate, Tosylate 
und Sulfate zum Beispiel von Magnesium, Ammonium oder Zink 
Oder von fltichtigen organischen Basen, wie Hydrazin, tertiaren 
Aminen, Aminoalkoholen oder deren Derivaten; ferner Alkali- 
salze aliphatischer Halogencarbonsauren, wie zum Beispiel das 
Natriumsalz der Chloressigsaure oder der p-Chlorpropionsaure 
etc. Die latenten Barter k5nnen dem Pulverharz oder der auf- 
zubringenden Ldsung zugemischt werden. Es ist aber auch m6g- 
lich, latente Barter bei der Herstellung der HarzlSsung 
Oder vor ihrer Uberfiihrung in das Pulverharz zuzuftigen. Nor- 
malerweise kommen 0,1 bis 5 Gew.% Barter, bezogen auf Fest- 
harz, zur Anwendung. 

kni das zu verfestigende Gebllde kttnnen, entweder zusammen 
mit dem erf indungsgemSfl anzuwendenden Blndemittel oder in 
einem getrennten vor- oder nachgeschalteten Vorgang, noch 
andere Bindemittel, FUllstoffe, Parbstoffe, Pigmente und 
Hilfsmittel aufgebracht werden. Andere Blndemittel sind zum 
Beispiel Polymerdispersionen, wie etwa Acrylsfiureester-Copo- 
lymere, Vinalacetat-y Mono- oder Copolymerei Butadien-Styrol- 
Copolymere, Butadlenacrylnltril-Copolymerei Vinyl chlorld- 
Copolymere, Tlnylidenohlorid-Copolymere, andere Aminoplast- 
harze, Chloropren oder Naturkautscbuk. 

Geelgnete Fullstoffe sind belsplelswelse Holzmehl, Cellulose- 
pulver, Celluloseesterpulver, Gestelnsmehl , Glasmehl, Baum- 
wollflocken, Baumwollfasern, Baumwollgewebeschnitzel^ Mehl^ 
Starke, Torf, Asbestfasern, Glimmer oder Graphlt, Pigmente 



ksnnen organisch Oder anorganlsch seln. Geeignete anorgani- 
sche Pigmente basieren Im allgemeinen aul Sulfiden, Oxlden 
Oder Misehoxlden von Metallen, insbesondere von Titan, Zlnk, 
Blsen, Chrom, Kobalt, Blel und Cadmium. Bin bevorzugtes 
schvarzes Pigment ist Rufi. Als organische Pigmente kommen die 
im Colourindex als Pigment Dyes gekennzeichneten Verbindungen 
in Betraclit. 

Hilfsmittel kOnnen zum Beispiel Fliefihilfsmittel, Glelt- Oder 
Trennraittel, Hydrophobierungs- oder Oleophobierungsmlttel, 
ferner Mittel zur Flammfestausrustung oder Antistatika sein. 

Bekannte Fliefihilfsmittel sind zum Beispiel Sorbit, Glykole 
und Glykolderivate sowie Polyglykole. Als Gleit- oder Trenn- 
raittel, die gegebenenfalls fOr die einwandfreie AblOsung des 
verfestigten KJrpers von der Preflform erforderlich sind, 
werden Metal Is tearate, vorzugsweise Zink-, Lithium- Calcium- 
und Magnesiumstearat, eingesetzt. Hydrophobierungsm'ittel 
sind zum Beispiel handelsttbliche Paraffin- und Polysiloxan- 
emulsionen. Mittel far die Flamrafestausrttstung sind z.B. 
Tetrahydroxymethylphosphoniumchlorid oder Kombinationen aus 
halogenhaltigen Polymer isaten und Antimonoxyd, sowie Phos- 
phinsaurederivate. Oleophobierungsmlttel sind zum Beispiel 
handelstibliche fluorhaltige Copolymerdispersionen. 

Venn das erfindungsgemSB anzuvendende Bindemittel in Form 
eines Pulvers oder Granulats auf das zu verfestigende Material 
aufgebracht worden 1st, ist es in der Regel zweckmSfiig, es 
vor dem eigentlichen Verfestigungsvorgang auf dem zu verfesti- 
genden Material anzusintern. Dieses Ansintern erfolgt durch 
Einwirkung von Hitze, z.B. von Temperaturen von 100 bis 
200 C, insbesondere von 100 bis 160**C, wfihrend einer Zeit- 
spanne von normalerweise bis zu 3 Minuten, vorzugsweise 30 
bis 90 Sekunden. Bei dickeren Materialien kCnnen Itogere 
Zeiten, z.B. bis zu 10 Minuten, erforderlich werden. Wenn 
das erflndungsgemafi anzuwendende Bindemittel in Form einer 
LOsung auf das zu verfestigende Material aufgebracht worden 
ist, ist vor dem eigentlichen Verfestigungsvorgang eine 
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Zwischentrocknung, z.B. durch HeiBluft Oder In£rarotstrahlun| 
zwecknifiBig. Nach dem gegebenenfalls erfolgten Ansintern 
oderder gegebenenfalls erfolgten Zwischentrocknung wird 
das Flftchengebilde, auf velches das erfindungsgeraau anzuwen- 
dende Bindemlttel und gegebenenfalls die anderen Ftill- und 
Zusatzstoffe aufgebracht worden sind zur Yerfestigung elner 
Temperatur von 130 bis 220°C, vorzugsweise 150 bis 180® C, 
und einem Wberdruck von 1 bis 200 bar, vorzugsweise 2 bis 100 
bar, ausgesetzt.Bis zur Beendigung der duroplastischen Ver- 
netzung des Bindemittels sind dabei Zeiten von 30 Sekunden 
bis zu 20 Minuten, vorzugsweise von 1 bis 4 Minuten, erfor- 
derlich. Die Yerfestigung kann durch Anwendung geeigneter 
Prefiformen mit einer dreidimensionalen Verformung des Gebil- 
des kombiniert werden. Auf diese Weise lassen sich ebene und 
dreidimensional verformte verfestigte Gebilde mit einer 
Dicke bis zu einigen Zentiraetern herstellen. Die Abmessungen 
des zu verfestigeniden Materials sind durch die Abmessungen 
der Presse begrenzt. Bahnfttrmiges Material wird daher vorher 
entsprechend aufgeteilt. Je nach den Yerarbeitungsbedingun- 
gen, insbesondere der zur Anwendung kommenden Bindemittel- 
menge, kdnnen der Oberfiachencharakter und die Starrheit des 
verfestigten Gebildes in weiten Grenzen variiert werden. Bei 
geringen Bindemittelmengen wird nur eine geringe Yerfestigung 
erreicht, und der ursprttngliche textile Oberf lachencharakter 
bleibt weitgehend erhalten, wilhrend bei zunehmenden Binde- 
mittelmengen auch eine zunehmende Yerfestigung und eine zu- 
nehmend geschlossenere , das heifit glattere Oberfl&che er- 
reicht wird. 

Es ist auch maglich, mehrere Flfichengebilde mit Bindemittel 
zu behandeln und dann gegeneinemder Oder mit anderen Fltchen- 
gebilden zu verpressen. 

Die nach der vorliegenden Erfindung herstellbaren Formteile 
lassen sich zum Beispiel verwenden als form- 
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stabile flfichige und dreidimensional verformte Innen-, Aufien-i 
Isolier«- und Scbutzverkleidungexiy sovie als Abdeckungen und 
Abtrennungen mit textilem und nicht textllem Cbarakter, 
als Vannen und Behfllter, z.B. in Verkehrsmitteln^ im Innen- 
ausbau von Gebiluden, sovie in der Mdbel- und Verpackungs- 
Industrie, d.b, ttberall dort, vo cbemiscbi mechanisch und 
thermisch stabile, physiologisch unbedenkliche* Fl^cben- und 
Formteile bendtigt verden. 

Die erf indungsgem&Een verfestigten Gebllde zeichnen sich 
durch einen niedrigen Gehalt an freiem bzv* frel verdendem 
Formaldehyd auf der Ware aus, ferner durch hervorragende 
mechanische, chemische und thermische Stabilltdten, vie 
zum Belspiel hohe Festigkelten, hohe Bestfindlgkeit gegen 
Wasser und Lttsungsmittel, sovie verminderte Brennbarkeit, 

An Hand der nachfolgenden Beispiele vird die Erfindung veiter 
erl&utert. Angegebene Prozente sind Gevichtsprozente* 

Beispiel 1 

In einetn druckfesten Rtthrbeh&lter aus rostfreiem Stahl vur- 
den 1850 kg Melamin, 1356 kg vftSriger Formaldehyd 39%ig, 
(Holverhaltnis Melamin : Formaldeh3/d» 1 : 1,2) 1553 kg Kon- 
densvaseer und 357 kg eines Gemischs aus ca. 70% Eth^ldi- 
glykol, 20% Ethyltriglykol und 10% Ethyl tetraglykol und 

1,6 kg Kaliumhydroxid vorgelegt* Der pH-Wert der Mischung 
betrug 10,0. 

Dann vurde die Mischung erhitzt und bei 112 bis 115^0 und 
ca. 1 bis 2,5 bar tlberdurck gertihrt, bis eine Wasserverdlinn- 
barkeit von 1 : 5 errelcht var. Dann vurde auf 45^C abge-* 
ktihlt und 28 kg einer 73%igen Ldsung von Morpholin-ToBylat 
in Wasser zugesetzt. Die Wasser verdtinnbarke it betrug Jetzt 
1:2. Die LQsung vurde in einem Zerst^ubungstrockner bei 
155 bis 160^0 Luf ttemperatur versprUht. Es wurde ein farblo- 
ses Pulverharz mit einem Erveichungsbereich von 102 bis 
112^0 erhalten. 



Beispiel 2 

In einem druckfesten Rahrbeh£lter aus rostfreiem Stahl vurden 
6000 g Melamin, 4396 g vaBriger Formaldehyd 39%ig (Molver- 
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hftltnis Melamin : Pormaldehyd 1 : 1,2), 8889 g entsalztes 
Vasser, 1449 g Natriumsalz der Amidosulfons&ure und 5,2 g 
Kaliumhydroxid vorgelegt. Der pH-Wert der Mischung betrug 
9,9. Dann wurde die Mischung erhitzt und bei 113®C und ca. 
1,3 bar Uberdruck gertthrt bis eine unbegrenzte Vasserver- 
dannbarkeit erreicht war. Dann vurde abgekahlt und die 
Lfisung in einem Zerst&ubungstrockner vie iin Belspiel 1 zu 
einein Pulverharz versprtlht. 

Belspiel 3 

In einetn drucklesten RUhrbehaiter aus rostfreiem Stahl wurden 
6000 g Melamin, 4396 g wasriger Formaldehyd 39%ig (Molver- 
Mltnis Melamin : Formaldehyd 1 : 1,2), 5032 g entsalztes 
Wasser, 5,2 g Kaliumhydroxid und 1158 g elnes Gemlschs aus 
ca. 70% Ethyldiglykol, 20% Ethyl triglykol und 10% Ethyl- 
tetraglykol vorgelegt. Der pH-Wert der Mischung hetrug 
10,5. Dann* wurde die Mischung erhitzt und bei 115®C und 
ca. 0,8 bis 1,0 bar Uberdruck gerUhrt, bis eine Wasserver- 
dtinnbarkeit von 1 : 4 erreicht war, Dann wurde abgektthlt, die 
Wasserverdtinnbarkeit betrug jetzt 1 : 0,24, und die L5sung 
wurde bei 50°C im Vakuura getrocknet und anschliefiend pulveri- 
siert. 

Beispiel 4 

In einem druckfesten Rtthrbehftlter aus rostfreiem Stahl wur- 
den 7037 g Melamin, 5156 g waflriger Formaldehyd 39%ig (Mol- 
verh&ltnis Melamin : Formaldehyd 1 : 1,2), 5902 g entsalztes 
Vasser, 6,1 g Kaliumhydroxid, 453 g eines Gemlschs aus ca. 
70% Ethyldiglykol, 20% Ethyl triglykol und 10% Ethyl te tra- . . 
glykol und 455 g p-Toluolsulfonamid vorgelegt, Der pH- 

Wert der Mischung betrug 9,5. Dann wurde die Mischung erhitzt 
und bei 110 bis 117°C und ca. 1,4 bis 1,6 bar tiberdruck ge- 
rtthrt, bis eine VasserverdOnnbarkeit von 1 : 1,0 erreicht war, 
Dann wurde abgektthlt, die Wasserverdttnnbarkeit betrug Jetzt 
1 : 0,43, und die LOsung wie im Beispiel 1 zu einem Pulver- 
harz versprttht. 

Beispjel 5 

In einem druckfesten Rtthrbehfilter aus rostfreiem Stahl wur- 
den 3000 g Melamin, 2198 g wftBriger Formaldehyd 39%ig (Mol- 
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verhSltnis Melamin ; Pormaldehyd 1 : 1,2), hkk5 g entsalztes 
Vasser, 11^9 g Natrlumsalz der AmldosulfosSure, 2,6 g Kallum- 
hydroxld, 579 g elnes Gemlsches aus 70% Ethyldlglykol , 20% 
Ethyl triglykol und 10% Ethyl tetraglykol sowie 193 g Butandlol- 
(1,4) vorgelegt. Der pH-¥ert der Mischung hetrug 10,0. Dann 
wurde die Mischung erhitzt und bei 110 bis lll^C und ca. 1,2 
bar tlberdruck geriihrt, bis eine unbegrenzte Vasserverdiinnbar- 
keit erreicht war. Dann wurde abgekUhlt und die L5sung in 
einem Zerstaubungstrockner wie im Beispiel 1 zu einem Pulver- 
harz versprUht. 
Belspiel 6 

In einem dzuckfesten Rtthrbehfilter aus rostfreiem Stahl wur- 
den 3000 g Melamin, 1465 g wftfiriger Forraaldehyd 39%lg (Mol- 
verh&ltnis Melamin : Formaldehyd 1 : 0,8), 2677 g destil- 
liertes Vasser, 536 g eines Gemischs aus 70% Ethyldlglykol 
20% Ethyltrlglykol und 10% Ethyl tetraglykol , 179 g p- 
Toluolsulfonamld und 2,9 g Kaliumhydroxld vorgelegt. Der 
pH-Wert der Mischung betrug 9,6. Die Mischung wurde ca, 3 Mi- 
nuten lang auf 127®C bei einem t)berdruck von 2,5 bar erhitz^ 
bis eine Wasserverdtinnbarkeit von 1 : 1 erreicht war. Dann 
wurde abgektlhlt, die Wasserverdttnnbarkeit betrug nun 1 : 0,2, 
und die L6sung wie im Beispiel 1 angegeben zu einem Pulver- 
harz versprttht. 

Beispiel 7 

In einem druckfesten fitlhrbehaiter aus rostfreiem Stahl wur- 
den 3000 g Melamin, 1648 g wftBriger Formaldehyd 39%ig (Mol- 
verhaitnis Melamin : Formaldehyd 1 : 0,9), 2638 g destillier- 
tes Wasser, 182 g elnes Gemischs aus 70% Ethyldlglykol, 
20% Ethyltrlglykol, 10 % Ethyl tetraglykol, 182 g p- 
Toluolsulfonamid und 2,6 g Kaliumhydroxld vorgelegt. Der 
pH-Wert der Mischung betrug 9,9. Die Mischung wurde dann ca. 
3 Minuten lang bei 123° C und einem Oberdruck von 2,3 bar 
erhitzt. Nach dem Abktihlen betrug die WasserverdUnnbarkeit 
des Harzes 1 : 0,4. Die Ldsung wlrd wie im Beispiel 1 
angegeben zu einem Pulverharz versprttht werden. 



Beispiel 8 

In einem druckfesten RUhrbehaiter aus rostfreiem stahl wurden 
3000 g Melamin, 2198 g wSBriger Formaldehyd 39%ig (Molverhalt- 
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ms Melamin : Formaldehyd 1 : 1,2), 2516 g destilliertes 
Wasser und 2,6 g Kaliunhydroxyd vorgelegt. Der pH-Wert der 
Mlschung betrug 10,1. Die Mlschung vurde 18 Minuten bel 117 
bis 120 und einem tiberdruck von 1,7 bar erhitzt. Die 
Vasserverdilnnbarkeit nach dem Abktlhlen betrug 1 : 0,1. 
Die Ltfsung vurde vie bei Beispiel 1 angegeben zu einem Pulver- 
harz versprttht. 

Beispiel 9 

In einem druckfesten RUhrbehaiter aus rostlreiem Stahl wurden 
3000 g Melamin, 1923 g waiSriger Formaldehyd 39%ig (Mol ver- 
bal tnis Melamin : Formaldehyd 1 : 1,05), 2577 g destilliertes 
Wasser, 376 g eines Gemischs aus 70% Ethyldiglykol, 20% 
Ethyl triglykol und 10% Ethyltetraglykol , 188 g p-Toluol- 
sulfonamid und 2,4 g Kaliumhydroxyd vorgelegt. Der pH-Wert 
der Mlschung betrug 9,7. Die Mlschung wurde danach ca. 6 Mi- 
nuten bel 114°C und einem tJberdruck von 1,5 bar erhitzt. Die 

Wasserverdttnnbarkelt nach dem Abktthlen betrug 1 : 0,8. 
Die Ldsung wurde vie im Beispiel 1 angegeben zu einem Pulver- 
harz verspraht. 

Beispiel 10 

In einem druckfesten RQhrbehaiter aus rostfreiem Stahl wurden 
3000 g Melamin, 2198 g vftfiriger Formaldehyd 39%lg (Molver- 
haitnis Melamin : Formaldehyd 1 : :i,2), 4445 g destillier- 
tes Wasser, 725 g einer 40%igen wfifirlgen Lasung des Natrium- 
salzes der Amidosulfosfture, 386 g eines Gemisches aus 70% 
Ethyldiglykol, 20% Ethyl triglykol und 10% Ethyltetra- 
glykol, 2,6 g Xtzkali vorgelegt. Der pH-Wert der Mlschung 
betrug 9,7. Dann vurde die Mlschung erhitzt und ca. 19 Minu- 
ten bei 112°C gertthrt. Nach dem AbkUhlen besafl die L»sung 
eine WasserverdOnnbarkeit von 1 : 1 und var mehrere Wochen 
haltbar. 

Beispiel 11 

Bin 300 g/m schweres Polyester-Wirrvlies (PES-spun-bonded) 
vurde mit einer Wasser/n-Propanol-Lasung (Volumenverhaitnis 
1 :1) imprfignlert, die Ira Kllogramm 450 g des Pulverharzes 
gem&fi Beispiel 3 und 25 g einer 35%igen vfifirigen LOsung von 



,^ 0062179 

Ref . 3211 

l-Amino-2-niethyl-2-hydroxypropan als Hfirter , enthlelt. 
Die Naflauflage bei der Imprfignlerung betrug 140%, anschlies- 
send vurde bei 110**C auf eine Restfeuchte von 3 bis 4% ge- 
trocknet, Zwei der so behandelten Fiachengebilde wurden bei 
160®C 4 Minuten lang mit einem Druck von 50 bar auf 1 mm 
Prefidicke gegeneinander verpreBt. 

Es resultierte ein verfestigtes Material, das sich hervorra- 
gend als Aufienverkleidungsmaterial im Fabrzeugbau eignet. 

Beisplel 11a 

Das obige Beispiel 01 wurde unter Verwendung elnes handelsUb- 
licben unveretherten Melamin-Forraaldehyd-Pulverharzes rait 
einem Mol verbal tnis Melamin : Formaldehyd 1 : 1,8 wieder- 
holt, das mit 6% Saccharose modifiziert war und in 50%iger 
Ldsung eine Wasserverdiinnbarkeit von 1 : 0,6 besafl. 

Beispiel lib '. 

Das obige Beispiel 11 wurde unter Verwendung elnes handelsUb- 
lichen unveretherten Melamin-Formaldehyd-Pulverharzes mit el- 
einem Molverhaitnis Melamin : Formaldehyd 1 : 1,7 wlederholt, 
das mit 5% Phenoxyethanol modifiziert war und in 50%iger 
Ldsung eine WasserverdUnnbarkeit von 1 : 1,3 besafl. 

Beispiel 11c 

Das obige Beispiel 11 wurde unter Verwendung elnes handelsiib- 
lichen veretherten Melamin-Formaldehyd-Flttssigharzes rait 
einem MolverhSltnis Melamin : Formaldehyd : OCHgS: 1 : 2,2 : 
1,3 wlederholt. 

Beispiel lid 

Das obige Beispiel 11 wurde unter Verwendung elnes handels- 
Qblichen veretherten Melamin-Formaldehyd-Flttssigharzes mit 
einem Hoi verbal tnis Melamin : Formaldehyd : OCH^s^l : 3,4 : 
2,3 wlederholt. 

An den nach den Beispielen 11 bis lid erhaltenen Produkten 
wurde der Formaldehydgehalt auf der Ware und die ReiBfestig- 
keit bestimmt. 

Die Bestimmung des Formaldebydgehalts erfolgte nach der 
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AATCC-Methode 112-75 (AATCC « American Association of Textile 
Chemis%and Colorists). 

Erg^^nzend hlerzu vurde diese Methode noch dahln abgevandelt, 
dafi die Prttflinge ttber Wasser in einem geschlossenen System 
bei 80^C gelagert vurden, die ttbrigen Bedingungen aber un- 
verfindert beibehalten vurden. Diese so abgevandelte, ver- 
schftrfte Methode wird nachfolgend als AATCC Methode 112-75, 
80^C, bezeichnet. 

Die Bestimmung der Reifif estigkeit erfolgte in diesem und in 
den nachfolgenden Beisplelen auf einer Zugprtifmaschine , vobei 
die Form des Probenkdrpers der DIN 53571 entsprach. Die Durch- 
ftlhrung des Zugversuches wurde nach DIN 53857/1 bei einer 
Probenbreite von 20 mm, einer Mefllftnge von 50 mm und einer 
PrUfgeschwindigkeit von 100 mm/mln durchgeftihrt. Die ReiS- 
festigkeit der Materialien vurde auch nach einer zveimaligen 
Maschinenkochwasche bei 90^C in einer tiblichen Haushalts- 
troraraelwaschmaschine mit einem Fassungsvermagen von 5 kg 
in Gegenwart eines handelsUblichen Haushaltswaschmittels 
vorgenommen* Der Waschmittelzusatz betrug lOg/l. Anschlies- 
send vurde gespillt und getrocknet. 

Die erhaltenen Werte fUr den Formaldehsrdgehalt und die Reifi- 
festigkeit sind in der Tabelle 1 angegeben« 

Tabelle 1 

Formaldehydgehalt auf der Ware in ppm und ReiBfestigkeit 
in daN. 

Produkt gemaii Beispiel ll lia lib 11c lid 

Formal dehyd in ppm 
gem&fi 

AATCC 112-75 480 1370 1010 2350 3380 

AATCC 112-75 80*^C 2350 8000 8000 8000 8000 



ReiSfestigkeit in daN 

zu Beginn 95,9 87,4 84,6 99,1 93,2 

nach zveimaliger 



Maschinenvasche 90 C 



Op 95,1 85,2 83,8 98,3 86,2 



Aus der Tabelle 1 ist zu ersehen, dafi slch das erf indungsge- 
maBe Formtell gemas Beispiel 11 durch deutlich niedrlgere An- 
teile an freiem bzw, frei werdendem Formaldehyd auf der Ware 
und durch elne gute waschbestandige Verfestlgung auszeichnet. 
Wenn das Beispiel 11 mit Harzen gemaQ den Beispielen 6, 7 oder 
9 wiederholt wurde, dann wurden Formtelle rait noch etwas 
gUnstigeren Formaldehydgehalten auf der Ware erhalten, 

Beispiel 12 

Das nach Beispiel 1 hergestellte Pulverharz wurde mdglichst 
gleichmaSig auf ein 1400 g/m^ schweres Bahnmaterlal aus tiber- 
wiegend cellulos^faserstoffhaltigem Flockmaterial aufgestaubt. 
Die Auftragmenge bezogen auf das Fasermaterial betrug 50 Gew.36, 
Dann wurde das Harzpulver 3 Minuten lang bei 160°C angesin- 
tert und das Material dann 4 Minuten lang in einer Rahmen- 
presse bei 180°C und einem Druck von 20 bar auf eine Schicht- 
dicke von 1,5 mm verprefit. 

Das erhaltenej Produkt ist zur Verwendung als Innen- und 
Schutzverkleidung geeignet. 

Das verf estigte Fiachengebilde zeichnet sich durch ein hohes 
Mas an Festigkeit bei guten Permanenzen gegenUber Wasser und 
LOsungsmitteln, durch sehr gute Thermostabilitat und insbe- 
sondere durch einen niedrigen Gehalt an freiem bzw. freiwer- 
dendem Forraaldehyd auf dem Material aus. Die ReiBfestigkeit 
wurde nach der bereits beschriebenen Methode bestimmt. Sie 
betrug 98 daN, nach zweimaliger Maschinenkochwasche wie be- 
schrieben 96 daN. 

Beispiel 12a 

Das Beispiel 12 wurde mit einem handelsttblichen pulverfdrmi- 
gen unveretherten Helaminharz mit einem Molverhaitnis 
Melamin : Formaldehyd 1 : 1,65 wiederholt, das mit 4,2% Sorbit 
modifiziert war und in 50%iger LSsung eine WasserverdQnnbar- 
keit von 1 : 1,1 besaB. 

An den nach den Beispielen 12 und 12a erhaltenen Produkten 
wurde der Formaldehydgehalt auf der Ware bestimmt. Zusfttzlich 
zu den beiden bereits genannten Methoden wurde noch die 
Methode gemaB dem japanischen Law Nr. 112-73 herangezogen. 
Die erhaltenen Werte sind in Tabelle 2 angegeben. 
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Tabelle 2 
Formaldehyd in ppm auf der Ware 

Name der Methode Belspiel 12 Beispiel 12a 

Japan. Law Nr. 112-73 180 320 

AATCC 112-75 490 1000 

AATCC 112-75, 80°C 1790 8000 



Beispiel 13 

Das nach Beispiel 4 hergestellte Pulverharz wurde mit 1 Gew.% 
Horpholinsalz der p-Toluolsulfons&ure als Barter gemischt 
und dieses Gemisch mdglichst gleichm&fiig &ut das auch mit 
Beispiel 12 vervendete Material aufgestreut. Die Auftrag- 
menge, bezogen aul das Fasermaterial , betrug 40 Gew%. An- 
schliefiend vurde 3 Hinuten lang bei 160°C und bei einem 
Druck von 10 bar auf eine Schichtdicke von 2 mm verpreBt. 
Das erhaltene verfestigte Material eignet sich als Isolier- 
und Abdeckmaterial im Fahrzeugbau. 

Nach dem bereits beschriebenen Methoden vurde der Formalde- 
hydgehalt auf der Ware und die Reififestigkeit bestimmt. 
Dabei wurden folgende Ergebnisse erhalten: 

Tabelle 3 
Formaldehyd in ppm auf der Ware 



Japn. Lav 112-73 150 

AATCC 112-75 860 

Beififestigkeit in daN 

zu Beginn 52,2 

nach einer zveimaligen 

Mascbinenv&sche bei 90°C 43,0, 



Beispiel 14 

Bin im Beispiel 12 benutztes Bahnmaterial wird vie im Bei- 
spiel 11 angegeben mit Harzpulver bestttubt und zusammen mit 
einem mechanisch vorverfestlgten und ausgeriisteten 300 g/nP 
schveren Nadelfilz unter den im Beispiel 12 angegebenen 
Bedingungen gegeneinander verpreBt. 
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Oer Polyesternadelf ilz vurde zuvor mlt einem handelstiblichen 
Oleophobierungs/Hydrophobierungsmittel auf der Basis einer 
Fluorcopolsrmer --Dispersion und unter Hitvervendung eines hoch- 
methylolierten, hochmethylveretherten wasserlOslichen Nelamin- 
harz (Holverh&ltnis Melamin : Formaldehyd 1 : 5^8, 90% 
der Hethylolgruppen durch Methyl verethert) und Zlnknitrat 
als Katalysator iinpr&gniert* Die Flotte enthielt dabei 5 g/l 
Oleophobierungsmittel sovie 3 g/l des 50%igen Melaminharzes 
und 3 g/l Zinknitrat. Die Flottenaufnahme bei der Imprfignie-* 
rung betrug 110 %• Anschliefiend vurde bei llO^C getrocknet 
und danach der Nadelfilz einseitig mit dem im Beispiel 12 
verwendeten Gemisch aus Pulverharz und Hfirter best&ubt, vobei 
die Auftragmenge 10 Gew*%, bezogen auf den Faserstoff , 
betrug. Anschliefiend vurde kurz bei 160^C angesintert und 
danach die beiden Telle unter den im Beispiel 12 genannten 
Bedingungen gegeneinander verprefit und dabei gleichzeitig 
dreidimensionkl verformt* Das verformte verfestigte FlSlchen- 
gebilde ist als Fahrzeughimmel im Karosseriebau geeignet und 
zeigt eine Oberfl&che, die sich durch elnen Sprajrvert von 80 
(gemessen nach der AATCC-Methode 22-1952) und einer dlab- 
veisung von 5 (gemessen nach der AATCC-Methode 118-1966) aus- 
zeichnet, Vurde im obigen Beispiel das Harz gemafi Beispiel 1 
durch ein Harz gem&fi den Beispielen 8, 9 oder 10 plus Barter, 
ersetzt, dann vurden vergleichbare Produkte erhalten. 

Beispiel 15 

2 

Ein 300 g/ra schveres Polyester-Wirrvlies vurde einseitig 
mit 40 Gev,%, bezogen auf den Faserstoff, mit dem nach Bei- 
spiel 1 bepudert, bei 160^0 angesintert und gegen ein unbe- 
handeltes Polyester-Virrvlies gleicher Qualitfit 4 Minuten 
lang bei 180^0 und 50 bar auf 1 mm Dicke verpreSt* Das 
erhaltene verfestigte Material var als Innenverkleidung 
geeignet. Die verbundenen Materialien zeichnen sich durch eine 
gute Haftfestigkeit xind gute Nafipermanenz aus. Die Haftfestig- 
keit vurde gemau DIN 53530 bestimrat. Es vurden folgende Werte 
erhalten: 
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Tabelle 4 

« , . behandelt unbehandelt 
Haftfestigkeit (DIN 53 530) 

An<ang daN < 9,3 0,2 
Nach elner S-maligen 

Macblnenkochwasche 90^ daN / 9,8 o 



Beispiel 15 

Das nach Beispiel 3 hergestellte Pulverharz wurde mit 1 Gew.% 
Morpholinsalz der Amidosulfosfiure als Barter gemischt und 
dieses Gemisch mOglichst gleichmaflig auf ein 300 g/m^ schweres 
Polyester-Wlrrvlles einseitig aufgetragen, Auf tragsmenge: 
250^. Anschlieflend wurde bei 160**C und 20 bar Druck 

4 Minuten lang auf eine Dicke von 0,5 mm verprefit. Es wurde 
ein Piachengebilde mit einer geschlossenen, gianzenden, 
wachstuchartigen, gegen Wasser und organische LSsungsmittel 
resistenten Oberflflche erhalten. Nach den bereits beschrie- 
benen Methoden wurden der Formaldehydgehalt auf der Ware und 
die ReiBefestigkeit bestimrat. Dabei wurden folgende Ergebnis- 
se erhalten: 

Tabelle 5 

Prafung behandelt unbehandelt 

Formaldehyd in ppm auf der 
Ware 

Japan. Law Nr. 112-73 
AATCC 112-75 



29 
501 



8 
11 



Relfifestigkeit daN 
Anfang 

Haschinenw&sche 90^C, Ix 



25,2 
27,0 



20,4 
22,1 



20 

1 

patentansprOche 
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5 1. Verfestigte Gebilde aus textilen Materialien, die durch 
Aufbringung eines Melamin-Formaldehyd-Vorkondensats und 
anschlieBende Einvirkung von erhohter Temperatur und er- 
hohtem Druck verfestigt worden sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Melamin-Formaldehyd-Vorkondensat eln solches 
10 mit einem MolverhSltnls Melamin : Forraaldehyd « 1 : (0,8 
bis 1,26) verwendet vorden ist. 

2. Verfestigte Gebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& ein Melamin- Pormaldehyd-Vorkondensat mit 

15 einem Molverhaltnis Melamin : Formaldehyd « 1 : (1,01 bis 
1,2) verwendet vorden ist. 

3. Verfestigte Gebilde nach den Anspruchen 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafl ein Melamin-Formaldehyd-Vor- 

20 kondensat verwendet worden ist, das, bezogen auf das Ge- 
samtgewicht des eingesetzten Melamins und Formaldehyds, 
0 bis 25 Gev.%, vorzugsweise 0 bis 15 Gew.%, eines Modi- 
fizierungsmittels enth^lt, 

25 4, Verfestigte Gebilde nach einem oder mehreren der Ansprtt- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB als Modifizie- 
rungsmittel Carbonsaureamide, Sulfonamide, Glykole, Poly- 
glykole, Polyglyzerin, Trimethylolpropan, Pentaerithrlt, 
Zucker, polymero Zucker, Glykolester, Alkohole, f'-Capro- 

30 

lactam, Methylen-bis-f ormamid, Methylen-bis-acrylamid, 
Umsetzungsprodukt aus Formaldehyd, Formamid und £-Capro- 
lactam, Salze der Amidosulf osSure, Harnstoff , Thioharn- 
stoff, Propylenharnstoff , Ethylenharnstof f , Glyoxalharn- 
stoff, Acetoguanamin, Formoguanamin, Benzoguanamin, Adipo- 
bisguanamin verwendet werden. 

5, Verfahren zur Herstellung der Gebilde eines oder 
mehrerer der Ansprtiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS 
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auf ein textiles Material, bezogon auf Pestharz, 1 bis 
250 Gev,%, vorzugsweise 10 bis 100 Gew.%, elnes Melarain- 
Formaldehyd-Vorkondensats mlt einem MolverUnitnis Melamin 
: Formaldehyd = 1 : (0,8 bis 1,26), vorzugsweise 1 : 
(1,01 bis 1,2), in flUssigcr Oder fester Form, gegebenen- 
falls in Gegenwart von 0,1 bis 5 Gew.%, bezogen auf Fest- 
harz, eines latenten Barters aufgebracht wird und das 
Material, gegebenenfalls nach einer Zwischensinterung 
Oder Zwischentrocknung, bei einem Uberdruck von 1 bis 200 
bar, vorzugsweise 2 bis 100 bar, und Temperaturen von 
130 bis 220°C, vorzugsweise 150 bis 180°C, verprefit und 
gegebenenfalls dabei gleichzeltig dreidimensional ver- 
formt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Bindemlttel in Form eines Pulvers auf das Material 
aufgebracht und vorzugsweise vor dera Verpressungsvorgang 
angeslntert wird. 

7. Melamin-Pormaldehyd-Vorkondensate mit einem Molver- 
hSltnis Melamin : Formaldehyd = 1 : (0,8 bis 1,26) und 
einem Gehalt von mehr als 1,0 Gew.% eines Alkali- oder 
Erdalkalisalzes der Amidosulf osaure. 

8. Melamin-Formaldehyd-Vorkondensate nach Anspruch 7, ge- 
kennzeichnet durch ein MolverhSltnis Melamin : Formaldehyd 
= 1 : (1,01 bis 1,2). 

9. Melamin-Formaldehyd-Vorkondensate nach den AnsprQchen 
7 Oder 8, gekennzeichnet durch einen Gchalt von mehr als 
7,5 Ge\f.% der Alkali- oder Erdalkalisalze der Amidosulfo- 
s^urc . 



10. Verfahren zur Herstellung der Melarain-Formaldehyd- 
Vorkondensate nach einem odor mehreren der Ansprtiche 7 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, dafl Melamin in wSfiriger LCsung 
bzw. Suspension mit Formaldehyd im Molverhfiltnis 1 : (0,8 

i 
I 
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bis 1,26) vorzugsweise 1 : (1,01 bis 1,2) und bei einem 
pH-Wert von 7 bis 11, vorzugsweise 7,5 bis 10,5, in Gegen- 
wart von 1 bis 25 Gew.%, vorzugsweise 1 bis 15 Gew.%, Mo- 
difizierungsmittel, dabel mindestens 1,0 % eines Alkali- 
oder Erdalkalisalzes der Amidosulfosaure auf Temperaturen 
von 105 bis 160°C, vorzugsweise auf 110 bis 130°C, erhitzt 
wird. 
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